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び工具摩耗機構を詳細に調べることを目的とした。第 1 章では、本研究が行われた背景と意義・目的を述べた。第 2
章では、仕上面精度および工具寿命に大きな影響を及ぼす工具摩耗機構を調べることを目的として、工具材種 8 種類
を用い、 SiC ウイスカ強化 6061 アルミニウムとアルミナ短繊維強化 6061 アルミニウムの外周旋削を行った。超硬合
金工具の工具摩耗機構として、アルミナ短繊維強化 6061 アルミニウムの切削では均一で単純なすり減り摩耗、 SiC
ウイスカ繊維強化 6061 アルミニウムの切削では均一で単純なすり減り摩耗に加えて、工具のパインダ相を細し、ウイ




削機構として 4 つのタイプに整理できることが分った。第 4 章では、 SEM 内二次元切削時の微細な変形をより詳細
に調べるために、パターンマッチング SSDA 法による画像処理法を用いて被削材変形挙動追跡を行った。被削材に工
業用純アルミニウムを用い、得られたひずみ速度分布が、被削材変形挙動とほぼ合致することからこの手法の有効性


















(3) パターンマッチング SSDA 法による画像処理法を用いて被削材変形挙動追跡を行い、工具刃先近傍の詳細な切
削現象解明に、この方法が有効であることを示している。
(4) パターンマッチング SSDA 法による画像処理法を用い、工具摩耗には、工具刃先と衝突する際に繊維が擦過す
る摩耗、衝突により破断した繊維が押し込まれ逃げ面を擦過する摩耗、逃げ面側に残った繊維がマトリックスの弾性
回復により逃げ面を擦過する摩耗の 3 つのタイプがあることを示している。
以上のように、本論文は数多くの新しい知見を含み、特に、 FRM の精密切削を実現するために必要とされる基礎
的な切削機構および工具摩耗生成機構について詳細な説明を述べるなど、生産技術向上に関して多くの示唆を与える
ものであり、生産工学の発展に寄与するところが大きい。よって本論文は博士論文として価値あるものと認める。
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